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Gewerbliche Berichte. 
Beobachtungen über die Zuſammenziehungsverhältniſſe des Eiſenguſſes (das Schwinden) während der Abkühlung. 
Nach engliſchen Mittheilungen von C. Heß. 


Als einen der wichtigſten Faktoren, auf welchen bei Anfertigung äußere Geſtalt der Form hat, ſeine innere Maſſe aber voller Blaſen⸗ 
der Modelle für Gußgegenſtände Rückſicht genommen werden muß, iſt räume iſt. Ein gegoffener Eifenblock von 1¾ Kubikfuß verlangt 
das Schwinden des geſchmelzenen Metalles während der Abkühlung durchſchnittlich einen Nachguß von 7 Pfund oder 26 Kubikzoll 
zu betrachten. Maſſe. 

Dieſe Zuſammenziehung oder das Schwinden iſt aber die noth⸗ | Allerdings ſcheint die Thatſache, daß die erſtarrte kryſtalliniſche 
wendige Folge der Eigenſchaft der Metalle, ſich auszudehnen durch Eifenmaſſe äußerlich genau die Geſtalt der Form, innerlich aber eine 
die Einwirkung der Wärme. Wie aber in der Praxis das Maaß Menge Blaſen zeigt, darauf hinzudeuten, daß der Guß beim Ueber⸗ 


EE 
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der Ausdehnung bei den verſchiedenen Wärmegraden ſich nicht als 
gleichgroß erweiſet, ſo gilt dies in umgekehrtem Falle auch von der 
Zuſammenziehung für die verſchiedenen Grade der Abkühlung. In 
beiden Fällen iſt das Maaß, ſei es der Ausdehnung oder Zuſammen⸗ 
ziehung, verſchieden nach den Temperaturen. 

Eigenthümlich aber iſt es, daß die Zuſammenziehung des Guß⸗ 
eiſens, wenn es die Temperatur des Schmelzpunktes noch hat, eine 
ſehr bemerkbare iſt; eine Erſcheinung, deren Vorhandenſein unbe⸗ 
ſtritten aus der Nothwendigkeit hervorgeht, nachgießen zu müſſen, ob⸗ 
gleich die Formen mit flüſſigem Metall bereits gefüllt find; bei Guß⸗ 
ftüden von großem Gewicht, muß dieſes Nachgießen während mehrere 
Stunden ſogar wiederholt geſchehen, will man nicht riskiren, daß der 
Guß von ſchlechter Maſſenbeſchaffenheit wird, d. h. daß er wohl die 
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Camozzi's und Schlöſſer's Metall⸗Dichtung. Fig. 1 Längenſchnitt. 


Fig. 2 halbe Dichtungshülſe im Grundriß. 


gang in den erſtarrten Zuſtand ſich eher ausdehnt als zuſammen⸗ 
zieht; dieſer Annahme wird jedoch dadurch die Spitze abgebrochen, 
daß die Formen, wenn Ausdehnung wirklich ſtattfände, dann noth- 
wendig zerſpringen müßten, was aber bekanntlich nicht der Fall iſt. 
Die Entſtehung der Blaſenräume im Innern der Eiſenmaſſe erklärt 
ſich durch die ungleiche und raſche Abkühlung derſelben, wie erſtere 
bei nicht vollſtändig gefüllten Formen unausbleiblich iſt. 

Während für andere geſchmolzene Metalle je ein beſtimmter 
Temperaturgrad beſteht, bei welchem fie aus dem flüffigen Zuſtand 
herauskryſtalliſiren, fo findet ein ſolcher beim Gußeiſen ſich nicht; 
vielmehr iſt der Temperaturgrad, bei welchem der Guß aus dem flüf- 
figen in den feſten Zuſtand übergeht, ein ſehr variabler, er iſt ver- 
ſchieden nach der Stärke des Gußſtückes, nach der Lage der Form, 
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nach dem Material, aus welchen fie dargeſtellt ift, nach der Qualität 
des Gußeiſens u. ſ. w. 

Nachſtehende Reſultate praktiſch ausgeführter Verſuche mögen 
dem Modelleur möglichſt annähernde Nachweiſe über die Zuſammen⸗ 
ziehungsverhältniſſe des Eiſenguſſes während der Abkühlung an die 
Hand geben. 


Wir bedienten uns der einfachſten und der Beobachtung am leich⸗ 
teſten zugänglichen Gußform, der offenen Sandplatte; ſie erſtarrte 
nach dem Guß ſehr bald, da die Hitze. ungehindert und ſchnell aus 
der Gußmaſſe entweichen konnte. Man ſollte nun glauben, daß 
das Schwinden derſelben proportional der zunehmenden Abkühlung 
ſtattfinden müßte; allein dies war nicht der Fall, vielmehr beobachtete 
man während der erſten zehn Minuten, binnen welcher Zeit die 
Temperatur des Guſſes bis auf den Schmelzpunkt des Kupfers 
herabſank, eine kaum neunenswerthe Zuſammenziehung, die ſogar 
im Verlauf der darauf folgenden 20 Minuten, wobei die Temperatur 
des Guſſes weiter bis auf 1200° F. zurückging, nicht erheblich zu⸗ 
nahm. Aber bei dieſer Temperatur ſtand ſogar die Zuſammenziehung 
ſtill, ja fie ging in die entgegengeſetzte Molekutarbewegung, in die 
Ausdehnung über, und zwar in ſo energiſcher Weiſe, daß ſie erſt bei 
einer weiteren Abkühlung bis zu 800° F. wieder in den Zuſtand der 
Zuſammenziehung zurückging. Erſt von dieſem Temperaturgrad an 
war nun die Zuſammenziehung der Gußmaſſe eine allmäliche, un⸗ 
unterbrochene. 

Die friſch gegoſſene Platte war 14 Fuß lang und 1 ½ Zoll dick; 
bis zu 1200“ F. abgekühlt, hatte fie an ihrer Länge nur ½1 Zoll 
eingebüßt, dagegen wieder um / der verlorenen Dimenſion zuge- 


nommen, als fie die Temperatur von 800° F. erreichte. Nunmehr, 


zwei Stunden nach dem Guß, war die Zuſammenziehung der Eiſen⸗ 
maſſe bis zu ihrer vollſtändigen Erkaltung, wie bereits oben ange⸗ 


deutet, eine ſtetig zunehmende und zwar in der erſten Stunde um 
78 Zoll bei ca. 700°, in der zweiten um 7 Zoll bei ca. 600°, in 
der dritten um 17/16 Zoll bei ca. 500 und nach Verlauf von 9 Stun- 
den um 1/16 Zoll bei ca. 130° Hitze. Nach vollſtändiger Abküh⸗ 
lung zeigte die Platte noch eine fernerweite Zuſammenziehung von 
17%. Zoll. 

Es muß bemerkt werden, daß die geringe Zuſammenziehung, 
welche die Platte trotz des Verluſtes von 2000 Hitzgrade zeigte, mög⸗ 
licher Weiſe durch die einander entgegenwirkenden Kräfte, durch die 
ausdehnende Kraft der Kryſtalliſation und durch die zuſammen⸗ 
ziehende der Abkühlung verurſacht wurde. Das Maaß des Schwin⸗ 
dens wird hauptſächlich durch die Dicke des Guſſes bedingt, fo daß 
zwei Gußſtücken aus einem und demſelben Material in ebendemfelben 
Grade verſchiedene Zuſammenziehungen zeigten, als ihre Dicke ver⸗ 
ſchieden war. So ergab z. B. eine Stange Gußeiſen von 1 Zoll 
Dicke und 3 Fuß Länge / Zoll pr. Fuß Zuſammenziehung, wäh⸗ 
rend ein Eiſenblock, von derſelben Eiſenqualität und unter derſelben 
Temperatur gegoſſen, aber von 1 Fuß Höhe und Breite und 2 Fuß 
Länge ſo gut wie gar keine Zuſammenziehung nach der Abkühlung 
zeigte und mithin die Dimenſionen der Gußform vollkommen aus⸗ 
füllte. Die Meſſungen wurden in beiden Fällen mit der größten 
Genauigkeit ausgeführt, und ergab ſich hierbei die intereſſante That⸗ 

ſache, daß zum Nachgießen beim Guß des Blockes genau fo viel Me⸗ 

tall gebraucht wurde, als Yıo Zoll pr. Längenfuß der Stange be⸗ 
trug. Bei allen Blodgüßen, vorausgeſetzt, daß das Nachgießen nicht 
verfäumt wird, iſt die Zuſammmenziehung eine nur ſehr geringe. 

Bei dem Guß eines Maſchinentheiles von 277, Zoll Dicke, 2 Fuß 
Höhe und 7 Fuß Länge varlirte die Zuſammenziehung von ½ bis 

‚as Zoll pr. Längenfuß; nach den anderen Dimenſionen war fo gut 
wie keine Zuſammenziehung bemerkbar, welche Erſcheinung jedenfalls 
in dem ſorgfältigen Nachgießen ihre Urſache hatte. 


C. Wolf's Erläuterungen über die Urſachen der beſchränkten Verwendung der Gascoaks für Zwecke der 
Zimmerheizung. 


C. Wolf, Direktor der Gasbereitungsanſtalt in Quedlinburg, 
hat in einer längeren im „Journal für Gasbeleuchtung“ (Heft 5. 
1868) veröffentlichten Abhandlung über „das Coaks⸗Geſchäft der 
Gasanſtalten“ darauf hingewieſen, daß die niedrigen Coakspreiſe, 
welche die Rentabilität der Gasanſtalten weſentlich ſchwächen, da⸗ 
durch beſeitigt werden können, daß man dem Publikum die Mittel 
an die Hand giebt, die Coaks als Heizmaterial in der Hauswirth- 
ſchaft mit Vortheil zu verwenden; es ſei dies um ſo verheiſender, da 
die Coaks an ſich von allen Heizmaterialien diejenigen wären, welche 
den erheblichen Verluſt durch unverbrannten Rauch nicht erleiden, 
und daher am meiſten im Stande ſind, den größten Nutzeffekt zu 
geben, alſo den größten Theil ihrer theoretiſchen Heizkraft zur Gel- 
tung zu bringen. Dieſe Eigenſchaft mache die Coaks ganz beſonders 
zum Heizmaterial für Zimmer geeignet. 

Der Verfaſſer fährt nun weiter fort: Daß der Coaks trotz alle⸗ 


dem in der Reihe der gebräuchlichen Brennſtoffe eine ſo niedrige 


Stellung einnimmt, liegt ſicherlich nicht an ihm feldft. In Städten 
mit neu entſtandenen Gasanſtalten wird der Coaks anfangs vom 
Publikum probirt. Vielen gelingt es gar nicht, ihn in Brand zu be⸗ 
kommen; andern treibt er den Ofen auseinander, oder giebt ihnen 
einen allzu klaren Begriff von der Temperatur, der er feine Ent- 
ſtehung verdankt. Das Publikum iſt mit ſeinem Urtheil bald fertig: 
der Coaks brennt nicht, geht leicht wieder aus, macht zu heiß, ruinirt 
den Ofen u. ſ. w. Man kehrt zu feinem alten Brennſtoffe wieder 
zurück; der Coaksberg auf der Gasanſtalt wächſt inzwiſchen, nimmt 
dem Betriebsgebäude ähnliche Dimenſionen an und fällt endlich we⸗ 
gen Mangel an Raum irgend einem Induſtriellen zu einem Spott⸗ 
preiſe in die Hände. 

Dieſes unverdiente Schickſal verdankt der Coaks einzig und allein 
den einmal vorhandenen Einrichtungen der Heizapparate. 

In Oefen, die früher mit flammenden Brennmaterialien, wie 
Steinkohle ꝛc., die ihren höchſten Nutzeffekt bei Beſchickung in mög⸗ 
lichſt dünnen Schichten geben, geheizt wurden, kann natürlich Coaks, der, 
wenn er Feuer halten ſoll, den Noſt in größerer Höhe bedecken muß, 
nicht zweckmäßig gebrannt werden. Während die gruſige Befchaffen- 
heit der Kohle enge Roſtzwiſchenräume bedingt, verlangt der ſtark 


ſchlackende Coaks möglichſt weite. Schlechte Braunkohle läßt, da fie 
immer nur in geringen Mengen eingetragen, die Wärme langſam 
und bei geringerer Initialtemperatur abgiebt, die Anwendung eifer- 
ner Oefen zu, während der Coaks, bei gerade entgegenſetzten Eigen⸗ 
ſchaften, die Verwendung von Eiſen geradezu verbietet u. ſ. f. Es 
darf hiernach nicht Wunder nehmen, daß der Coaks in Gegenden, 
wo das Publikum mit Oefen für Kohlenheizung verſehen iſt, ſich 
nicht gleich von ſelbſt einführt. Gerade diejenige Eigenſchaft, die dem 
Coaks als Stubenheizmaterial den höchſten Werth verleiht, die ohne 
gleichzeitige Verſchwendung zuläſſige Beſchickung in großen Quanti⸗ 
täten, alſo die Einfachheit der Ofenwartung, kommt ja bei ſolchen 
Oefen gar nicht zur Geltung. 

Der Coaksofen muß vor allen Dingen ein Füllofen ſein. Solche 
als Berliner und Hamburger bezeichnete Füllöfen find den Gastech⸗ 
nikern, in größeren Städten auch dem Publikum bekannt; in kleineren, 
erſt ſeit kürzerer Zeit mit Gasanſtalten verſehenen Städten, wiſſen 
aber häufig ſogar die Ofenſetzer nichts davon. 

Daß zweckmäßige Coaksöfen ſich nachgerade von ſelbſt einführen 
werden, iſt unzweifelhaft. Ebenſo gewiß iſt es aber auch, daß, wenn 
die Gasanſtalts⸗Verwaltungen ſich für die allgemeine Verbreitung 
felbſt energiſch intereſſiren wollten, fie jenes „Nachgerade“ bedeutend 
verkürzen und gewaltige Summen, die inzwiſchen durch die niedrigen 
Coakspreiſe verloren gehen, für ſich erübrigen könnten. Jede Million 
Produktion erfordert im Durchſchnitt ca. 30 Oefen zum Abfatz des 
erübrigten Coaks. Sollte es wirklich für jede einzelne Gasanſtalt 
ſo ſchwierig ſein, die der Produktion entſprechende Ofenzahl in ihrem 
Beleuchtungsbezirk, ganz abgeſehen von der nächſten Umgegend, ein⸗ 
zuführen? Gewiß nicht! Es handelt ſich eben nur darum, dem 
Publikum wirklich zweckmäßige Oefen zu bieten. Könnte nicht der 
Verein von Gasfachmännern die Konſtruktion eines ſolchen zum 
Gegenſtand einer Preisaufgabe machen? 

Die bekannten Coaksfüllöfen ſind der Verbeſſerung wohl noch 
fähig. Bei vielen und beſonders denjenigen mit eiſernem Unterkaſten 
iſt in der Vorderwand nur unbedeutender Zwiſchenraum zwiſchen 
dem vertikalen Roſt und der obern Füllthür; liegen außerdem noch 
die Züge im Feuerraum verhältnißmäßig hoch, ſo geht die kalte Luft, 
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wenn der Feuerraum nicht fortwährend vollſtändig gefüllt iſt, über 
den Coaks weg direkt durch den Ofen. Um die daraus reſultirende 
Wärmeverſchwendung zu vermeiden, muß man die Mittelthür ſtets 
geſchloſſen halten, wodurch die Vorzüge des, auch häufig zu großen, 
vertikalen Roſtes verloren gehen und dieſer ſelbſt durch Ueberhitzung 
leicht ruinirt wird. Ein fernerer Uebelſtand iſt die Anwendung eifer- 
ner Unterkaſten, die, abgeſehen von ihrer bald eintretenden Zerftd- 
rung den Zimmerbewohner allzu häufig an tropiſche Klimate erinnern. 
Aehnliche Wirkungen werden durch die allzu großen horizontalen 
Dimenftonen des Feuerraums veranlaßt. Bei den Oefen, welche mit 
einem, mit Chamotteſteinen ausgefütterten Kachelunterkaſten verſehen 
ſind, iſt wegen der vierzölligen Wandſtärke die Durchwärmung eine 
zu langſame. Wenn auch hierauf weniger Werth zu legen iſt, ſo 
ſollte man doch zwiſchen den Kacheln und dem, in gutem Verbande 
aufzuführenden und gut zu ſchienenden Chamottekaſten eine Luft⸗ 
ſchicht laſſen, fo daß die Kachelumkleidung einen, oben und unten 
mit Oeffnungen zu verſehenden Mantel bildet. Dadurch würde nicht 
allein die Durchheizung weit ſchneller erfolgen, ſondern auch, in 
Folge der, zwiſchen Mantel und Chamottekaſten permanent ſtattfin⸗ 
denden, energiſchen Durchſtrömung kalter Luft eine fortwährende Ab- 
kühlung der überhitzten Chamotteſteine und daher ihre längere Kon— 
ſervirung — ähnlich wie bei der Theerfeuerung — erzielt werden. 
Auch zur Erhaltung des Kachelmantels würde der Umſtand, daß 
dieſer mit dem heißen Chamottekaſten gar nicht in Berührung 
kommt, beitragen. Die horizontalen Roſtſtäbe ſollten ebenſo wie die 
vertikalen zum Herausnehmen fein, damit die Beſeitigung der 
Schlacke bequemer und gründlicher geſchehen könnte. 

Vor Allem ſollte aber der Coaksofen, damit er ohne Beläſtigung 
des Zimmerbewohners, trotz der energiſchen Wärmeproduktion des 
Coaks wo möglich gleich mit der, für den ganzen Tag genügenden 
Brennſtoffmenge beſchickt werden könne, mit einem Wärmemagazin 
verſehen ſein, worin, wie das Gas zur Zeit der Ueberproduktion in 
Gasbehälter, die momentan übermäßig erzeugte Wärme angeſam⸗ 
melt werden kann, um ſpäter, analog wie bei einem Staatsſchatz 
in Nothſtänden, wieder abgegeben zu werden. Der Coaksofen ſollte 
deshalb vor allen Dingen möglichſt viel Maſſe haben, die auch hier, 
wie beim Schwungrad, als Speicher und Regulator dient. Hier⸗ 
gegen wird von den Ofenſetzern am meiſten geſündigt. Sie bringen 
zur Herſtellung der Züge einige Biberſchwänze in den Ofen, die, 
bald überhitzt, den nachfolgenden Verbrennungsgaſen nur noch wenig 
Wärme entziehen. Dieſe gelangen mit höherer Temperatur in den 
Schoruſtein und befördern eben nur den Zug, anſtatt das Zimmer 
zu erwärmen. Wenn das Publikum bedächte, daß es ſich bei der 
Heizung eines Zimmers nicht allein darum handelte, die Luft zu er⸗ 
wärmen, ſondern auch die bedeutend größere Wärmemenge zu pro⸗ 
duziren, die die Wände und Meubel abſorbiren, die ſie aber auch, die 


letzteren ganz, die erſteren zum Theil, wieder an die Zimmerluft ab⸗ 
geben; man würde dieſen Wärmevorrath nicht, wie es ſo oft geſchieht, 
durch Oeffnen der, nach ungeheizten Räumen führenden Thüren 
während der Nachtzeit verſchwenden und des Morgens mit Fußkälte 
ſich herumquälen, ſondern einen viel höhern Werth auf permanente 
Heizung legen, die eiſernen Oefen, auf deren größere Wärme⸗ 
leiſtungsfähigkeit ein viel zu hohes Gewicht gelegt wird, vollſtändig 
verbannen und dafür maſſige Kachelöfen einführen. 

In Erkenntniß der Wichtigkeit eines vortheilhaften und geſicherten 
Coaksabſatzes habe ich mich bemüht, die erkannten Mängel an den 
gewöhnlichen Coaksfüllöfen den obigen Grundſätzen gemäß abzuän⸗ 
dern. Der im vorigen Sommer von mir erbaute Ofen wurde im 
Oktober vorigen Jahres in Betrieb genommen und iſt jetzt bereits in 
40 Exemplaren hier vorhanden. Die maſſenhaft vorliegenden Be⸗ 
ſtellungen berechtigen zu der Hoffnung, daß die Gasanſtalt ſchon 
nächſten Winter den ganzen erübrigten, bisher hier zu Stubenfeue⸗ 
rungen gar nicht benutzten Coaks zu dieſem Zwecke am Platze ab- 
fegen wird. — — 


Ueber den Werth der verbefjerten und neu konſtruirten Wolf’- 
ſchen Coaksfüllöfen ſprechen Zeugniſſe von achtbarer Seite ſich auf 
das Vollgültigſte aus; ſo der Magiſtrat in Quedlinburg: Dieſe 
Oefen leiſten in Bezug auf Billigkeit der Heizung, Einfachheit der 
Abwartung, Gleichmäßigkeit der Zimmertemperatur u. ſ. w. das Vor⸗ 
züglichſte, was uns bis jetzt bekannt geworden iſt, und ſind wir durch 
die erzielten Reſultate'ſo ſehr befriedigt, daß wir im Laufe dieſes 
Sommers die ſämmtlichen Oefen des Rathhauſes durch dieſe neuen 
Coaksöfen erſetzen werden. Und das Domänen-Rentamt ebendaſelbſt: 
Seitdem der Wolf'ſche neue Kachelofen in Gebrauch genommen ift, 
hat das Zimmer eine konſtante, angenehme Temperatur, welche 
ſich bis ſpät Abends erhält, insbeſondere auch die untern Luftſchichten 
durchdringt und die Kacheln des Unterofens noch am folgenden Mor- 
gen warm empfinden läßt. Die Auheizung deſſelben erfordert nur 
wenige Minuten Zeit und die Bedienung ift bis zum Schluſſe der 
Feuerung eine höchſt geringfügige und ſehr reinliche, wobei noch zu 
bemerken bleibt, daß auch die Ofenreinigung nur alljährlich einmal 
erforderlich wird. Nach genauer Beobachtung und Berechnung iſt 
durch dieſen neuen Kachelofen, welcher ſeit dem Anfange des Monats 
Oktober v. J. bis jetzt ununterbrochen im Gebrauch geweſen iſt, im 
Verhältniß zu der frühern Feuerung, an Koſten für Brennmaterial 
über die Hälfte erſpart worden. 

Der Erfinder iſt gern bereit, Auskunft über die Konſtruktion 
ſeines Ofens zu geben, ſowie auch die Zuſendung einer Inſtruktion 
für den Setzer und die des Eiſenzeuges, beſtehend aus drei luftdicht 
ſchließenden Thüren, dem liegenden und ſtehenden Roſte und dem 
Rahmen zum Chamottekaſten, zuſammen für 10 Thaler zu beforgen. 


Deutſcher Maſchinenverein. 


Im Monat Mai d. J. iſt, wie der „Berggeiſt“ (Nr. 39) be⸗ 
richtet, eine Anzahl namhafter Maſchinenfabriken, Eiſengießereien 
und Keſſelſchmieden aus dem Zollvereinsgebiete zuſammengetreten, 
um gemeinſam ein Verkaufsbureau unter der Firma „Deutſcher 
Maſchinenverein“ in Berlin zu errichten. Dieſer Verband will eine 
Theilung der Arbeit unter den zugehörigen Fabriken aubahnen, indem 
er für jede ihm angehörige Firma nur eine beſtimmte Anzahl von 
Spezialitäten verkauft; derſelbe will gleichzeitig für ſeine Mitglieder 
ein größeres Abſatzgebiet im In⸗ und Auslande eröffnen und für 
dieſelben die Koſten und Mühen des Verkaufs vermindern; er will 
endlich den Käufern von Maſchinen in Einem Geſchäft Alles bieten, 
was ſie bedürfen. Landwirthſchaftliche Maſchinen, Nähmaſchinen 
und Maſchinen für Hausbedarf ſind, als zur Organiſation des 
Vereins nicht paffend, vorläufig ausgeſchloſſen. Die Mitglieder 
übernehmen die Verpflichtung, dem Vereine für die durch ihn ver⸗ 
mittelten Geſchäfte Proviſtonen zu zahlen und direkt nicht billiger zu 
verkaufen, wie durch den Verein. Sie ſind dagegen im Uebrigen in 
keiner Weiſe gebunden; ſie können verkaufen, was und wo es ihnen 
beliebt und können ſelbſt ganze Diſtrikte und beſtimmte Submiſſionen 


vom Vereinsgeſchäft ausnehmen. Die Geſchäftskoſten werden nicht 
unbedeutend ſein, da man zur Leitung des Unternehmens tüchtiger 
und vielſeitig gebildeter Männer bedarf, und die Ausführung von 
Reifen einen Haupthebel für das Geſchäft bilden muß. Die Brovi- 
ſionen, welche die betheiligten Fabriken an den Verein für die durch 
dieſen vermittelten Geſchäfte zahlen, ſollen ſo bemeſſen werden, daß 
nicht allein die Unkoſten gedeckt, ſondern auch Ueberſchüſſe erzielt 
werden, aus denen die Angeſtellten des Vereins Tantiemen erhalten, 
die ferner zur Verzinſung und Amortiſation der im Anfang von den 
Mitgliedern eingeſchoſſenen Gelder dienen und aus denen ſchließlich 
pro rata der gezahlten Proviſionen Dividenden vertheilt werden. Zur 
Deckung der Einrichtungskoſten und etwaiger ſpäterer Ausfälle ſind 
von den Mitgliedern Garantiebeiträge gezeichnet, welche, wie man 
hört, ſchon jetzt eine ſolche Höhe erreicht haben, daß das Unterneh- 
men als geſichert zu betrachten iſt. Eine der zur Gründung des 
Vereins zuſammengetretenen Firmen (K. & Th. Möller zu Kupfer⸗ 
hammer bei Brackwede in Weſtfalen) iſt interimiſtiſch mit der Füh⸗ 
rung der Geſchäfte beauftragt worden. 
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Die neueſten Fortſchritte in den Gewerben und Künſten. 


Patente. 
Monat Mai. 


Oeſterreich. 

Herrn Konrad Hinterleiter in Wien auf eine Verbeſſerung der Grab⸗ 
kreuze aus Stein. a 

Herrn Adrian Delcambre in Paris auf ein Syſtem von Eiſenbahn⸗ 
Puffern zur Verhütung des Entgleiſens der Waggons. 

Herrn F. G. Hachſtoch in Krieglach in Steiermark auf eine Verbeſſe⸗ 
rung, Braunkohlen ſowie Torf im kontinuirlichen Schachtofen⸗Betrieb zu 
entwäſſern und zu verkohlen. 

Bayern. ‚ 

Herrn Maſchinenmeiſter Serge aus Nürnberg anf einen Apparat zum 
Meſſen von kaltem und heißem Waſſer. 


Herrn Hauptmann Joh. Linnemann in Kopenhagen auf Ausführung 
des von ihm erfundenen Seiten⸗Waffenſpatens von Stahl. 

Herrn Heinrich Schmitz von Alzenau auf eine neue Konſtruktion von 
Hinterladungsgewehren. 

Herrn Julius Gullmann von Berlin auf eine neue Nähmaſchine mit 
rotirender Nadelſtange. 

Württemberg. 

Herren J. Strauß, P. Henkel und Albr. Gokeler in Geislingen auf 
eine eigene Art von Bruckcylindern für Baumwolle⸗Spinnmaſchinen. 

Herrn Zimmermeiſter F. . Kleinheinz in Kappel (O.⸗A. Riedlingen) 
auf die Erfindung einer Handlohmühle. 

Herrn A. Flux in Stuttgart auf die Erfindung eines eigenthümlichen 
Bierkühlers. 1 5 2 

Herren L. C. Stuart und F. H. Dykers in New⸗York auf eine eigen- 
thümliche elektri⸗magnetiſche Kraftmaſchine. 


— 


. II. 
Camozzi's und Schlöſſer's patentirte, ſelbſtthätig wirkende 
Metall⸗Dichtung, insbeſondere für Stopfbüchſen an 
Lokomotiven. 


A iſt die Dichtungshülſe aus ſpezieller Kompoſition gegoſſen; der 
obere Theil derſelben iſt koniſch geformt, und greift, wie aus der 


Betrachten wir nun die Einwirkung der ſich bewegenden Kolben⸗ 
ſtange auf die Metall⸗Dichtung. 

- Beim Hingange des Kolbens wird die Dichtungshülſe durch 
dieſe Bewegung in den Deckel gedrückt, wobei Feder⸗ und Cylinder⸗ 
druck mitwirken; die koniſche Spitze muß alſo die Stange umfaſſen; 
die Weichheit des Metalles läßt jedoch kein Angreifen der Stange zu. 
Beim Zurückgehen des Kolbens wirken Feder- und Cylinderdruck der 
Bewegung der Wange entgegen, während der Dichtungs-Konus 


Figur 1 erſichtlich, in den koniſch ausgedrehten Büchſendeckel; der (gegen ſeine Metallhülſe gepreßt wird. Somit wird außer dem Ver⸗ 


untere Theil iſt nahe zu cylindriſch, hat aber wiederum einen koniſch 
geformten Theil bei 
D und reicht nach 
unten noch in den 
ringförmigen Raum 
der Büchſe, in wel⸗ 
chem gewöhnlich der 
Büchſenring ſitzt, der 
aber hier hinweg⸗ 
fällt. Die Dichtungs⸗ 
hülſe beſteht aus zwei 
Schalen (Fig. 1, 2 
und 3), welche genau 
in einander ſich fü⸗ 


\ \ \ 


en 


ſchluſſe oben am Deckel auch ein gleicher unterhalb erzeugt. Dieſe 

8 beiden Drücke ver⸗ 
theilen ſich nun auf⸗ 
die ganze Hülſe und 
bewirken einen fiche- 
ren gleichförmigen 
Verſchluß auf der 
ganzen Länge der 
Hülſe. Jedes Ent⸗ 
weichen von Dampf, 
Waſſer oder Gas iſt 
alſo zwiſchen Stange 
und Hülſe unmög⸗ 
lich; von anderer 


Y 


gen nach gezeichnetem Seite bewirkt der 
Schnitte. B iſt die Dichtungsring D ei⸗ 
ea \ \ 15 N 1 

eſſing oder Eiſen⸗ N 7 uß zwiſchen 
blech gedacht; dieſelbe N , nn der Metallhülſe B 
nimmt die Dich⸗ 5 und der Büchſen⸗ 
tungshülſe in ſich auf 2 wand, indem die Fe⸗ 
und iſt unten umge⸗ der aufdie Scheibe G 
bogen. Auf dieſer drückt, und dieſe den 


Hülſe befindet ſich 
eine ringförmige 
Scheibe C; der von 
der Scheibe und der Hülſe ſo gebildete ringförmige Raum D 
iſt mit Kompoſition ebenfalls ausgefüllt, um einen weiteren Ver⸗ 
ſchluß oder Dichtung zwiſchen Hülſe und Büchſenwand zu bewerk⸗ 
ſtelligen. Ferner iſt E die Feder aus Stahl, welche bis auf eine 
Linie zuſammengepreßt wird; dieſe Feder trägt die Metallhülſe 
und die koniſche Dichtungshülſe und hat das fortwährende Beſtreben, 
die Letztere in den Deckel zu preſſen. F iſt der Stopfbüchſendeckel; 
derſelbe trägt in feinen oberen Theile ein Oelgefäß, welches einen 
Hanfzopf aufnimmt, der die Stange umgiebt. Dieſer Haufzopf 
dient eben nur dazu, die Kolbenſtange fett zu erhalten. Man ſchüttet 
nur ſoviel Oel auf, als nothwendig iſt, um den Hanfzopf ſtets ge⸗ 
tränkt zu erhalten. Der untere Theil des Deckels hat nach außen 
einen ringförmigen Anſatz und der Deckel wird ſoweit eingeſchraubt, 
daß der ringförmige Anſatz feſt auf der Büchſe aufſitzt, worauf dann 
die Fuge 6 noch mit Menning zu verkitten iſt. In dieſer Stellung 
iſt die Feder E bis auf eine Linie zuſammengepreßt. Wenn nun der 
Dampf, Waſſer oder das Gas gegen die Dichtung drückt, fo wird die 
koniſche Dichtungshülſe in den Deckel gepreßt, wobei die Ränder des 
Konus ſich an die Stange andrücken, und ſo einen ſicheren Verſchluß, 
oder beſſer gefagt, eine vollſtändige Dichtung bewirken. 


Camozzi's und Schlöſſer's Metall⸗Dichtung. Fig. 3 Längenanſicht. 


ringförmigen Raum 
D aus einander zu 
treiben ſucht. End⸗ 
lich giebt die Fuge G nochmals einen vollſtändigen dichten Abſchluß 
nach Außen. 

Wenn nun nach einiger Zeit der Konus ſich an deſſen Spitze 
abnützt, ſo würde oberhalb eine undichte Stelle entſtehen; hier tritt 
nun die Wirkung der Feder F ein, welche ſich in dieſem Falle um ein 
Gewiſſes öffnet, indem ſie den Konus tiefer in den Deckel zu drücken 
ſucht, und dadurch einen neuen Verſchluß herbeiführt. 

Man ſieht alſo, daß die metalliſche Dichtung einen ſelbſtthätig 
wirkenden Verſchluß erzeugt, welches keine der bis jetzt erfundenen 
Dichtungen erzielt. 


Vorzüge der chlorirenden Röſtung in Stetefeldt's 
Staubſtrom⸗Ofen. 


Der große Vortheil, der in der metallurgiſchen Technik durch die 
Einführung der Stetefeldt'ſchen Staubſtromöfen für das ent⸗ 
ſchwefelnde Röſten der Erze erzielt worden iſt, trägt ſich, wie eng⸗ 
liſche Quellen von der „Twin-River⸗Mill“ berichten, auch auf das 
chlorirende Röſten über. Denn während man bei dem gewöhnlichen 
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Verfahren der Röſtung im Flammenröſtofen 12% Kochſalz anwendet 
und im beſten Falle nur 80% von dem Silbergehalt der Erze chlo⸗ 
rirt erhält, wendet man bei der Benutzung des Stetefeldt'ſchen 
Staubſtrom⸗Ofens nur 5% Kochſalz an und bekommt bis 92% 


32 Tons enthaltenden Ofen iſt nach Stetefeldt's Angaben nur 
um 25 Prozent höher als für einen zu 16 Tons, während ſich die 
Röſtkoſten ſelbſt um 5 d. pro Ton vermindern laſſen. 

Bezüglich der oben erwähnten Ausbeute an Silber aus der 


Kirk's Gebläſe. Fig. 4 Längendurchſchnitt der Maſchine. 
7 * 


chlorirt. Außerdem geht der Prozeß nach der neueren Methode viel 
raſcher und energiſcher von ſtatten und die hierdurch erhaltenen Erze 


Stetefeldt'ſchen Röſtmaſſe mittelſt der Amalgamation ſind die 
Zahlen ſehr befriedigend, denn man erhielt gleich Anfangs bei den 


e 


Kirk's Gebläſe. Fig. 5 Grundriß der Maſchine. 


® 
find vollkommen frei von verbrannten und zufammengefinterten 
Theilen und befinden ſich in dem zweckdienlichſten Zuſtand für die 
Amalgamation. 

Bekanntlich beruht das Prinzip des Röſtverfahrens in den ge⸗ 
nannten Staubſtrom⸗Oefen darauf, daß die aufbereiteten und zu 
röſtenden Erze in Staubform durch den erhitzten Schacht gleich einem 
Strom herabfallen und während 
des Falleus ſelbſt die Röſtung 
durchmachen. Auf der Sohle 
des Ofens ſammeln ſich die der⸗ 
geſtalt verröſteten ſtaubförmi⸗ 
gen Erze an. 

Wenn man durch die Anwen⸗ 
dung dieſes Ofens nicht nur | 
eine ſilberreichere, ſondern auch, 
eine reinere und für die Amal⸗ 
gamation geeignetere Röſtmaſſe 
erhält, aus welcher das Silber \ 
vollſtändig ausgezogen werden 
kann, ſo iſt das neue Verfahren 
aber auch ein um vieles wohl⸗ 
feileres, denn während die Koſten 
für 10 Tons zu röſtende Erze in 
8 gewöhnlichen Röſtöfen mit 


mm) 


Ulli 
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erſten Verſuchen eine Legirung 
von 880 Feingehalt, gegen 
durchſchnittlich 700 nach dem 
alten Verfahren. Auch für die 
Gewinnung von Gold, ſelbſt 
wenn ſolches in den Erzen in 
fehr geringer Menge vorhan⸗ 
den iſt, zeigt ſich das Stete⸗ 

feldt'ſche Röſtverfahren von 
großem Nutzen; denn aus den⸗ 
ſelben, der Twin-River⸗Kom⸗ 
pagnie angehörigen Erzen er⸗ 
hielt man bei wiederholten 
Experimenten / Tauſendtheil 
und 1 ½ Tauſendtheile Gold, 
je nachdem das ältere oder 
neue Röſtverfahren angewen⸗ 
det wurde, mithin bei dem 


Flammenfeuerung 270, Pfd. Fig. 6 
Sterling betragen, überſteigen 
ſie für eine gleiche Menge Erze 
im neuen Stetefeldt'ſchen Ofen die Summe von 107, Pfd. nicht. 
Ferner: bei 16 Tons Erz erſpart man im Stetefeldt'ſchen Ofen 
162, d. und die Röſtkoſten betragen nach dem letzten Verfahren 


kaum 7 d. pro Tonne, während ſie beim Flammofenröſten über 16 d. 


pro Tonne ausmachen und nur unter den günſtigſten Verhältniſſen 
bis auf 15 d. heruntergehen. Desgleichen: Die Ausgabe für einen 


Kirks Gebläſe. Vergrößerte Ventile in der Endanſicht. 


letzteren das 6 fache an Gold, 
ſo daß der Stetefeldt'ſche 
Röſtofen berufen iſt, auch bei 
der Goldgewinnung aus ſilberhaltigen Erzen eine bedeutende Rolle 
zu ſpielen. 

Von Intereſſe iſt es, die Einrichtung des Ofens kennen zu ler⸗ 
nen, wie er zu den Verſuchen auf der Twin⸗River⸗Mill angewendet 
wurde. Nach der deutſchen Ueberſetzung in der „Berg- u. Hüttenm.⸗ 
Ztg.“ iſt ſie folgende: Der Ofen beſteht aus einem glatten Schacht, 


Fig. 7 
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22 Fuß hoch, 4 Fuß Ouadrat Bodenfläche und 3 Fuß Quadrat 
Querſchnitt am oberen Ende. Die Flammen aus den Feuerungs⸗ 
räumen, welche am Boden des Ofens einander gegenüber liegen, 
münden 3 Fuß über der Bodenfläche in den Schacht. Die verröſteten 
Erze ſammeln ſich am Boden des Ofens an. Nächſt dem oberen 
Ende liegen 4 Fuchsöffnungen, welche ſich ſpäter in einen horizon⸗ 
talen Abzugskanal vereinigen, der mit einer kleineren Feuerung zu⸗ 
ſammenhängt. Dieſe nachträgliche Erhitzung iſt beſtimmt, etwaigen 
rohen Flugſtaub zu röſten, der durch die Füchſe entweicht und der 
dann aus dem horizontalen Kanal durch einen abwärts gerichteten 
vertikalen Abzug in die Flugſtaubkammer gelangt. Dieſelbe bedeckt 
eine Fläche von 10 >< 18 Fuß, iſt 10 Fuß hoch und von einer 
2 Fuß weiten, 30 Fuß hohen cylindriſchen Eſſe überragt. Die 


Aufgabevorrichtung beſteht aus einem kombinirtem Syſtem von gro⸗ 


ben und feinen Sieben mit einem Rütteltrichter, von denen der eine 
Theil ſeine Bewegung auf den anderen auf geeignete Weiſe über⸗ 
trägt. Aus dem feinen Sieb fällt der Staub in den Ofen. Zu den 
feineren Sieben gebraucht man Eiſenbleche mit Oeffnungen von Yıs 
bis ½ Zoll Durchmeſſer, und es zeigen ſich dieſelben hinreichend 
dauerhaft. Zu den groben nimmt man Drahtgeflecht von Ya Zoll 
Oeffnungen. 


Kirk's Gebläſe, welches auf der Parkhead⸗Friſchhütte für 
den Richardſon'ſchen Puddelprozeß angewendet wird. 


(Aus dem „Practical Mechanie's Journal“, Februar 1868.) 


Fig. 4 iſt ein Längendurchſchnitt und Fig. 5 ein Grundriß, 
woraus man die Anordnung der Maſchine und des Gebläſecylinders 
erſieht; wir konnten für dieſe Abbildungen die Zeichnungen des 
Patentträgers A. C. Kirk, vom Hauſe J. Aitken & Comp. in 
Glasgow, benutzen. 

Bei der Konſtruktion horizontaler Gebläſemaſchinen beſtand die 
Schwierigkeit immer darin, das Reiben des Kolbens am Cylinder⸗ 
boden zu verhindern. Bei der in Rede ſtehenden Maſchine wird der 
Kolben aber durch einen hohlen Rumpf getragen und ruht gar nicht 
auf dem Cylinder auf. Da die Luft durch dieſen Rumpf einzieht, 
ſo iſt der ganze Kolben für Saugventile benutzbar, ſo daß ſich die 
gewöhnliche Ventilfläche verdoppeln läßt. 

Die Ventile, welche die beigegebenen Holzſchnitte Fig. 6 und 7 
in vergrößertem Maaßſtabe in der Endanſicht zeigen, ſind von Kaut⸗ 
ſchuk und ſitzen auf Gittern, ſo daß bei der großen Fläche dieſer 
Ventile eine hohe Geſchwindigkeit angewendet werden kann; die Ma⸗ 
ſchine arbeitete auch ganz ruhig bei 15 Pfund Windpreſſung per 
Quadratzoll und 120 Umdrehungen per Minute. 

Bei großen Maſchinen dieſer Art werden ſtarke Führungen an⸗ 
gewendet, um beide Enden des Rumpfes vollſtändiger zu ſtützen, und 
die Ventile können aus Leder oder Kautſchuk beſtehen. 

Der Cylinder iſt für hohen Druck mit einem Waſſermantel um⸗ 
geben, welcher in der Zeichnung weggelaſſen wurde. Nachdem die 
Erfahrung lehrte, daß für den Richardſon'ſchen Prozeß die jetzt 
gebräuchliche niedrige Windpreſſung von großem Vortheile iſt, wurde 
bei der betreffenden Maſchine dieſe Kühlvorrichtung als unnöthig be⸗ 
ſeitigt. 

Jeder praktiſche Ingenieur wird ſofort erkennen, daß die An⸗ 
wendung des hohlen Rumpfes beim Gebläſecylinder den Ein- und 
Austritt des Windes ſehr erleichtert und die Konſtruktion des Ge⸗ 
bläſecylinders ſelbſt ſehr vereinfacht, indem die gewöhnlichen Ventil⸗ 
büchſen wegfallen. (Deutſch durchs „Polyt. Journ.“) 


Etuis⸗Falten⸗Preßmaſchine. 


Das Falten des Leders, welches die äußeren Partien an Etuis, 
Portemonnais ꝛc. bilden, wird jetzt nur auf mechaniſche Weiſe mit⸗ 
telft Handarbeit ausgeführt, ift aber eine Arbeit, die eine große Auf⸗ 
merkſamkeit, Geſchicklichkeit und Ausdauer von Seiten des Arbeiters 
beanſprucht. Das zu bearbeitende Leder wird zunächſt mit dem 
Unterleder geſchärft dann aufgefüttert, über den Formklotz noch feucht 
gezogen, dieſer dann in das Formgeſtelle eingelegt, der Rahmen, der 
beſtimmt iſt, die Falten zu bilden, auf das Geftelle aufgepaßt und 
ſchließlich die Form einer gelinden Preſſung unterworfen. Nach 
kurzer Zeit wird die Form wieder aus einandergenommen, um einem 
neuen Stück Leder, das gefaltet werden ſoll, Platz zu machen. 


Portfeuillefabrikaut C. E. Pilz in Leipzig iſt nun der Erfinder 
einer Maſchine, welche die oben angegebene Arbeit ſelbſtthätig aus⸗ 
führt, und welche er Etuis⸗Falten⸗Preßmaſchine nennt; fie lie⸗ 
fert in gleichen Zeiten das 20 fache der Handarbeit. Das Prinzip. 
auf welchem die Einrichtung beruht, iſt folgendes: Ein eiſernes hori⸗ 
zontales Gerüſt dient zur Aufnahme des Formgeſtelles, welches von 
der verſchiedenſten Größe und Geſtalt aus hartem Holze angefertigt 
iſt und in dem Gerüſt mittelſt Schrauben befeſtigt werden kann. 
Durch einen über dem Gerüſt bogenförmig aufgerichteten eiſernen 
Bügel geht ein Schraubengewinde mit Balancier, das an ſeinem un⸗ 
teren Ende mit einer Hülſe verſehen iſt, welche den Formklotz trägt; 
dieſer Formklotz entſpricht genau der Geſtalt des zu faltenden Leders 
und paßt in das Formgeſtelle, in welches er durch die Schraube ge— 
preßt wird, weshalb ſich auch die Schraube in vertikaler Richtung 
genau über den Formgeſtell auf- und abbewegt. In dem Verhältniß 

aber, wie der Formklotz allmälich auf das Formgeſtell herabkommt, 
nähert ſich von 4 Seiten der Rahmen, der durch vier von einander 
getrennte metalliſche Bänder gebildet wird, die auf dem Formgeſtell 
aufliegen und in beſonderen Bahnen ſich vorwärts bewegen, nach der 
Oeffnung des Formgeſtells hin und zwar ſo, daß ſie, ſobald der 
Formklotz in die Oeffnung eingetreten iſt, ſich an ihn anlegen. Der 
Rahmen aber hat ganz die Geſtalt des Bügels des Etuis. Wird nun 
auf die Oeffnung des Formgeſtelles das zu faltende Leder gelegt, ſo 
nimmt es der Klotz, durch die Schraube abwärts bewegt, mit in die 
Oeffnung hinein, während der Rahmen die Falten in das Leder 
drückt. Beim Rückgang der Schraube hebt ſich der Klotz, der Rahmen 
weicht zurück und neue Stücke Leder können, nachdem man das erſtere 
hentfernt, in raſcher Aufeinanderfolge gefaltet werden. 
j Die Anwendung der Maſchine empfiehlt ſich vorzugsweiſe bei 
Fabrikation von Mittelwaare. Bei Fabrikation feinerer Arbeiten, 
wo das Leder einer ſubtilen Behandlung unterworfen wird, bleibt 
die Handarbeit vorzuziehen. 


T 


Verbeſſertes Verfahren, Gegenſtände von Gußeiſen, Stahl 
oder Schmiedeeiſen mit einer gleichmäßigen, dünnen feſt⸗ 
anhaftenden Kupferſchicht zu überziehen. 


Um Gegenſtände von Gußeiſen, Stahl oder Schmiedeeiſen für 
verſchiedene Zwecke mit einer dünnen gleichmäßigen und feſtanhaften⸗ 
den Kupferſchicht zu überziehen, beſtehen zwar bereits zahlreiche Vor⸗ 
ſchriften, fo z. B. die in neuerer Zeit von Weil, Dullo, Grä— 
ger u. ſ. w. gegebenen; am einfachſten und raſcheſten läßt ſich aber 
nach Mittheilungen von Dr. Stölzel im Nürnberger Gewerbe 
vereine der Zweck in der Weiſe erreichen, daß man die Gegenſtände, 
nachdem man ſie von etwa daran haftendem Roſt vorher befreite, 
unter Anwendung einer Bürſte mit harten Borſten, mit Weinftein- 
pulver, welches mit Kupfervitriollöſung durchtränkt iſt, ſcharf bürſtet. 
Hierdurch erzielt man ſehr raſch gleichzeitig die Reinigung und eine 
haltbare gleichmäßigere Verkupferung. (Kunft- und Gewerbeblatt für 
Bayern.) 


Erweiterung des techniſchen Gebrauchs des Beſſemer⸗ 
Metalls auf Eiſenbahnen. 


Die London⸗North⸗Weſtern⸗Eiſenbahn⸗Kompagnie hat nicht nur 
Verſuche mit der Anwendung des Beſſemermetalls zu Eiſenbahn⸗ 
ſchienen, ſondern auch mit der Anwendung deſſelben zu Maſchinen⸗ 
theilen auftellen laſſen, und dabei die beſten Reſultate erhalten. Be⸗ 
züglich der erſteren Anwendung ſind auf der Station Camden, unweit 
London, Beſſemerſchienen gelegt worden, die ſich fünf Jahre hindurch 
(von Mitte 1860 bis Mitte 1865), obwohl täglich gegen 8000 Güter⸗ 
Waggons darüber weggingen, ſo gut erhalten haben, daß eine Neu⸗ 
legung nicht nothwendig erſchien; dagegen mußten in der gleichen Zeit 
die eiſernen 6 Mal erneuert werden. Bezüglich der zweiten Anwen⸗ 
dung wurden aus Beſſemermetall rechtwinklig gebogene Achſen erzeugt, 
wozu man einer Reihe neu konſtruirter Werkzeugmaſchinen bedurfte: 
J) einer großen Kreisſäge von 2,45 Meter Durchmeſſer, Yeines neuen 
Hammers, der aus zwei gleichartig geformten Hammerkörpern beſteht, 
die ſich horizontal auf Rollen bewegen, vermittelſt zweier ſchiefer Zug⸗ 
ſtangen, die mit einem vertikal ſtehenden, unter dem Fußboden auf⸗ 

geſtellten Cylinder in Verbindung gebracht find. Die Hammerkörper 
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wirken auf die zwiſchen inne liegende Achſe, die von auf der Bahn der 
Hammerkörper vertikal ſtehenden Stützen getragen wird, wie Ramm⸗ 
blöcke, und 3) einer großen Fraismaſchine, die aus Stählen beſteht, 
die zwiſchen 2 Scheiben befeſtigt ſind. Die Maſchine ſchneidet in das 
Metall rechts von der vorher angeſchmiedeten Kurbel bis zu der 
Stelle, welche der Triebzapfen werden ſoll; von da bewegt die Achſe 
ſich nicht mehr vorwärts, ſondern dreht ſich um den zu werdenden 
Triebzapfen, der durch die Fraiſe nunmehr rund bearbeitet wird. 

Außerdem benutzt man das Beſſemermetall, um daraus die 
Weichenſtücke, ferner die Herz- und Krenzſtücke darzuſtellen, des⸗ 
gleichen auch Spiralfedern, indem der geſtreckte Metallſtab über einen 
Cylinder von 7 bis 8 Zehntel Länge ſchraubengewindeartig gezogen, 
hierauf von einem Kolben bis zu der Höhe von 1 bis 2 Zehntel zu⸗ 
ſammengedrückt und auf die gewöhnliche Weiſe dann weiter behan⸗ 
delt und gehärtet wird. 


G. A. Heinbach's Sicherheitslampe. 
(Vergl. S. 146.) 


Die neueſten Verbeſſerungen an der Hein bach'ſchen Sicher⸗ 
heitslampe beziehen ſich im Vergleich zur früheren auf die Anbringung 
eines beſſer organiſirten Verſchluſſes. Der Erfinder beſchreibt ſeine 
Lampe und den verbeſſerten Verſchluß an derſelben in der „Berg⸗ 
und Hüttenmänniſchen Zeitung“ wie folgt: Die Lampe beſteht aus 
dem Oelkörper und einem Luftnetz und dem Obertheile, beide Theile 
werden mittelſt Gewinde auf einander geſchraubt und beim letzten 
Schraubengange greift ein Zahnſegment des Obertheils in einen ko⸗ 
niſchen Drilling, welcher mit der Dochtführung im Zuſammenhange 
ſteht. Das Aufſchrauben des Dochtes kann nach Bedürfniß ftattfin- 
den, um denſelben jedoch nicht über daſſelbe aufwärts befördern zu 
können, wird der Docht unterhalb des Dochthalters mit einer Kluppe 
arretirt. Beim Oeffnen derſelben fährt das Zahnſegment über den 
Antriebsdrilling und bewirkt die Zurückziehung des Dochtes und das 
Erlöſchen der Flamme. Der Docht iſt 4—5 Lin. breit und kann 
mit dem Dochtſtellungsrädchen präzis geführt werden. Dem Brenn⸗ 
punkt wird die Luft von unten zugeführt und dadurch eine vollſtän⸗ 
dige Verbrennung erzielt. Die Leuchtkraft iſt etwa 3 Mal größer 
als die der Müſeler'ſchen Lampe. Die geſtellte Aufgabe iſt mit 
dieſer allerdings erreicht, jedoch muß bei Beginn einer jeden Schicht 
der Docht mit der Arretirungsvorrichtung verſehen werden, ſonſt 
kann derſelbe ſo hoch aufwärts befördert werden, daß der Zurück⸗ 
ziehungsmechanismus nicht genug wirken kann. 

Wenngleich das Prinzip richtig ift, fo wird aber eine hohe Kon⸗ 
trole nothwendig ſein, um ſich darüber zu verſichern, ob ſämmtliche 
Dochte arretirt ſind. Die Einrichtung dieſer Lampe entſpricht den 
Bedürfniſſen, indeſſen ift das Aufeinanderſchrauben bei feinem Ge⸗ 
winde nicht ſolid genug, um vollſtändig beruhigt ſein zu können, daß 
der Beſitzer bei der Zuſammenſetzung durch Unvorſichtigkeit das Ge⸗ 
winde überdreht, verdirbt, unwirkſam macht und zwar fo, daß bei 
irgend einem Stoße beide Theile von einander fallen. Wenn eine 
ſolche Erſcheinung auch zu den Seltenheiten gehört, ſo iſt es aber 
auch gut, ſie zu beſeitigen, wenn es möglich iſt. Daß dieſe Lampe 
Verbeſſerungen zu wünſchen übrig ließ, habe ich ſelbſt erkannt, bin 
daher dazu geſchritten, um die eigene Lampe, namentlich den Ber- 
ſchluß abzuänderu. Dieſe Abänderung beſteht darin: der Obertheil 
wird nicht mittelft Gewinde auf dem Oelkörper geſetzt, ſondern dieſe 
Theile werden der Art zuſammen verbunden, daß die Meſſingkränze 
durch Bajonetteingriff und ein Stift einer Spiralfeder den Verſchluß 
herzuſtellen vermögen. Die Spiralfeder liegt im Oelkörper und ein 
ſenkrechter Stift ragt über die Oberfläche deſſelben empor. Wenn 
der Obertheil auf den Oelkörper eingeſetzt, der Obertheil einige Li⸗ 
nien gegen rechts gedreht wird, fo ſpringt der Federſtift in eine Oeff⸗ 
nung deſſelben und der Verſchluß iſt hergeſtellt. 

Der Stift läßt ſich nur mit der Dochtſtellungswalze rückwärts 
befördern; deſſen Bewegung ſteht alſo auch mit der Dochtbewegung 
im Zuſammenhange. Der Docht hat einen Spielraum für eine 
Schicht von 6—7 Linien, kann aber unter keinen Umſtänden nach 
dem Verſchluß höher befördert werden, wohl aber rückwärts. Hier 
iſt noch beſonders zu betonen, daß die Bewegung des Dochtes eine 
ſchnellere iſt, als die des Stiftes. Wenn die Lampe geöffnet werden 
ſoll, fo wird mit der Dochtſtellungswalze der Stift jo tief niederge⸗ 


drückt, bis der Obertheil der Lampe nicht mehr berührt wird, dann 
kann derſelbe gegen links gedreht, durch den Bajonetteingriff vom 
Oelkörper abgenommen werden. Während der Zeit, daß der Stift 
den vorgeſchriebenen Weg rückwärts befördert wird, zieht die Docht⸗ 
ſtellungswalze den Docht in den Halter ſo weit zurück, daß die 
Flamme jedesmal ſicher erlöſcht. Mit dieſer Modifikatidn iſt der 
Lampe mehr Solidität gegeben, der Verſchluß iſt ſicher, auch präzis 
und die Selbſtlöſchnorrichtung auf das Vollkommenſte hergeſtellt. 


Kalköfen mit Generator⸗Feuerung zur gleichzeitigen 
Gewinnung von Kohlenſäure. 


E. Cruſe, Direktor ver Zuckerfabrik in Loboſitz, berichtet in 
der Zeitſchrift des Vereins für die Rübenzucker⸗Induſtrie über die 
Benutzung eines Kalkofens mit ſogenannter Siemen 'ſcher Generator⸗ 
Feuerung während der letzten Kampagne zur Gewinnung von Kohlen⸗ 
ſäure die günſtigſten Reſultate. Die hierbei in Betracht kommenden 
Einzelheiten geſtalten ſich zu einen ebenſo geſchäftlichen als techniſchen 
Fortſchritt und werden von ihm in folgender Weiſe zuſammengeſtellt: 

Die Feuerung mittelſt Gasgeneratoren läßt ſich derart einrichten, 
daß mit einem jeden Brennmaterial (Holz, Torf, Braunkohle, Stein⸗ 
kohle), welches überhaupt Gas entwickelt, gefeuert werden kann. Wir 
verwenden die gewöhnliche Auſſig⸗Teplitzer Braunkohle, und ge⸗ 
brauchen für 1 Ctr. gebrannten Kalk nahezu 50 Pfd. Braunkohle. 
Es läßt ſich demnach leicht berechnen, eine wie große Erſparung man 
den Coaksfeuerungen gegenüber erzielt, welche 25 —33 Pfd. Coaks 
für 1 Ctr. gebrannten Kalk erfordern. 

Die Qualität des Saturationsgaſes hat uns ſtets zufriedenge⸗ 
ſtellt; daſſelbe enthält 1826 Prozent Kohlenſäure — im Durch⸗ 
ſchnitt von 360 Unterſuchungen 19,25 Prozent. Das Gas iſt gänz⸗ 
lich frei von Schwefelwaſſerſtoff, und enthält, je nach der verwendeten 
Kohle, Spuren von ſchwefliger Säure, oder nicht. 

Die Quantität des Gaſes iſt eine ſo bedeutende, daß wir einen 
großen Ueberſchuß von Kohlenſäure haben, was uns die Ueberzeu⸗ 
gung verſchafft, daß das verwendete Brennmaterial gänzlich zu 
Kohlenſäure verbrennt, was bei den Coaksfeuerungen in weit ge⸗ 
ringerem Grade der Fall iſt. 

Außerdem iſt an ſich die Bedienung des Ofens und namentlich 
die Regulirung des Gaſes eine äußerſt einfache. Durch die geringſte 
Veränderung der Stellung der Droſſelklappen der Gaskanäle hat 
man es in der Hand, den Gehalt an Kohlenſäure im Saturations⸗ 
gaſe zu erhöhen oder zu verringern und ſomit daſſelbe ganz den Er⸗ 
forderniſſen anzupaſſen. Rach Beendigung der Kampagne wird der 
Ofen weiter zum Brennen von Baukalk benutzt. Den Bau des vor⸗ 
züglichen Ofens hat Herr Ingenieur Ferdinand Steinmann in 
Dresden beſorgt. 


Darſtellung von ächt vergoldetem Draht für Poſamente. 


Die Verfahrungsweiſe iſt die Erfindung von M. Helouis in 
Paris, zu welcher er durch die Uebelſtände veranlaßt worden iſt, daß 
die gewöhnlich vergoldeten, aus Kupfer beſtehenden Drähte mit der 
Zeit ſchwarz wurden, und daß dieſelbe Erſcheinung auch dann ein⸗ 
tritt, wenn Gold auf Silberdraht gelegt wird, alſo bei der ſoge⸗ 
nannten feinen Vergoldung, indem das Silber Schwefelwaſſerſtoff⸗ 
gas, das in Räumen, wo Menſchen verkehren, nicht fehlt, aufſaugt 
und ſich mit ihm zu Schwefelſilber, das ſchwarz ausſieht, vereinigt. 
Helouis hilft nun auf die Weiſe ab, daß er ſtatt Silber Platin 
wählt, dieſes über das Kupfer legt und den dergeſtalt platinirten 
Kupferdraht vergoldet und zwar auf die gewöhnliche Weiſe. So 
kann Kupfer angewendet, dagegen das Silber weggelaſſen werden, 
die Vergoldung behält ihre ſchöne Farbe dauernd und der Draht, 
ſelbſt wenn er alt, noch ſeinen Werth; dabei kommen die dergeſtalt 
ächt vergoldeten Kupferdrähte wohlfeiler, als die ſilber⸗ vergoldeten 
zu ſtehen. Das Prinzip der Darſtellungsweiſe beruht darauf, daß 
in eine ſehr ſtark erhitzte dünne Platinröhre ein Kupferſtab einge- 
führt wird, auf welchem in Folge der Zuſammenziehung durch die 
Abkühlung die erſtere ſpäter ſo feſt aufſitzt, daß das Kupfer zu Draht 
ausgezogen werden kann, der vollſtändig mit Platin überzogen er⸗ 
ſcheint. . 
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Feuilleton. 


Achsbrüche auf den deutſchen Eiſenbahnen. 


Der Verein der deutſchen Eiſenbahn⸗Verwaltungen hat eine Zuſammen⸗ 
ſtellung der im Jahr 1864 vorgekommenen Achsbrüche auf deutſchen Bah⸗ 
nen veröffentlicht, welche die Zahl der gebrochenen Achſen mit 169 beziffert. 
Dieſe vertheilen ſich nun nach Maßgabe des Materials, woraus ſie gear⸗ 
irn find und der Meilenanzahl, die fie durchlaufen haben, in folgender 

eiſe: 2 


x 3 an eg 
1 er gebro⸗ lich zurückge- 
Material der Achſen. chenen legte Meilen⸗ 
L. er zahl, 
Geſchmiedetes Eiſe n. 28 29705 
Se „ ee rin 36 33489 4 
Bündel⸗ , e EEE 6 13616 
Eiſen ohne Angabe, ob geſchmiedet oder ge⸗ 
al:: ee 43 18468 
Bakemtätäien . Br a a re pa 14 18080 
Bubdelltahl. ni 7 25312 
Patent-Hohl-Adfen . aaa. 5 26197 
Gußſtahl ungehärtet . e a 29 9795 
r gehärtt e 1 35571 


Von dieſen 169 Achſen waren bei normaler Benutzung belaſtet: 
2 Stück mit 4000 Pfd. 23 Stück von 14000 — 15000 Pfd. 


2 „ von 5000 — 6000 Pfd. 11 , „ 15000 — 16000 „ 
7 5 „ „ 6000 — 7000 „ 2 „ „ 16000-17000 „ 
13 „ „ 7000 — 8000 „ 2 „ „ 17000 —18000 „ 
14 „ „ 8000 — 9000 „ 7 „ „ 18000-19000 „ 4 h 
21 „ „ 9000-10000 „ 1 „ „ 19000-20000 „ 
21 „ „ 10000-11000 „ 2 „ „ 20000-22000 „ 
4 „ „ 11000 —12000 „ 4 „ „ 22000 — 23000 „ 1 
3 „ „ 12000—13000 „ 1 „ „ 23000-24000 „ 
22 „ „ 13000-14000 „ 
Ueber 4 Achſen wurden in dieſer Hinſicht keine Mittheilungen gemacht. 


Die Größe der Durchmeſſer der verſchiedenen Achſen in der Radnabe 
ſchwankte von 3½ Zoll bis 7% Zoll und fanden die meiften Brüche (32) 
bei den 3¼ Zoll ftarken, die wenigſten (je eine) bei den 3 ½ und 7 Zoll 
ſtarken Achſen ſtatt. 

Außerdem waren 74 Achſen im Zapfen, 17 in der äußeren Seite der 
Radnabe, 30 an der äußeren Seite derſelben, 36 in der Radnabe ſelbſt, 
2 gegen die Achsmitte hin, 2 an der Kurbel, 2 in beiden Naben zugleich 
und 1 in der Mitte und in beiden Naben gebrochen. 

Das Material der Bruchfläche zeigt ſich bei 55 Achſen feinkörnig, bei 
15 grobkörnig bei 28 ſehnig, bei 15 kryſtalliniſch. Ueber die übrigen fehl⸗ 
ten nähere Angaben. Die Bruchfläche ſelbſt erſchien bei 8 Achſen frisch 
und geſund, bei 136 war ein alter Anbruch ſichtbar, bei 4 zeigten ſſich 
Fehler im Material und bei 7 in der Schweißung; bei 2 war der Stum⸗ 
mel abgewürgt und bei 12 waren die Bruchflächen verrieben. 


Zur Statiſtik des norddentfchen Handels. 


In dem Handelsverkehr mit China nimmt auf Grund eines dem 
engliſchen Parlament jüngſt vorgelegten Berichtes Großbritanien die erſte, 
die nordamerikaniſche Union die zweite und Norddeutſchland, der jetzige 
Norddeutſche Bund, die dritte Stelle ein, alſo nicht Frankreich, das erſt 
in vierter Linie ſteht und deſſen Handelsbewegung ſich zu der Norddeutſch⸗ 
lands verhält wie 1:6; denn während im Jahr 1866 der Geſammtwerth 
der norddeutſchen Ausfuhr und Einfuhr nach und von China (einſchließ⸗ 
lich des Küſtenverkehres) ſich mit 7,725,921 Pfd. Sterling bezifferte, be⸗ 
trug der des franzöſiſch⸗ chineſiſchen Handelsverkehrs nur 1,706,718 Pfd., 
ferner betrug der Tonnengehalt der norddeutſchen Schiffe 620,422, dahin⸗ 
gegen der der betreffenden franzöſiſchen Schiffe nur 108,918 Tonnen 
(1 Tonne à 20 Zollcentner) und die Summe der in China von nord⸗ 
deutſchen Schiffen erlegten Zölle und Tonnengelder 215,108 Pfd. und 
die von franzöſiſchen ebendaſelbſt erlegten Zölle und Schutzgelder nur 
37,137 Pfd. Sterling. 


Das Tönen des Telegraphendrahtes. 


Man hört nicht ſelten, namentlich des Abends, wenn es recht ſtill 
iſt, in der Nähe der Telegraphenleitungen ein eigenthümliches Tönen, 
ähnlich dem einer Aeolsharfe, welches insbeſondere in der unmittelbaren 
Nähe der Telegraphenpfähle, welche dem Drahte als Stützpunkte dienen, 
deutlich vernommen wird; es ſteigert ſich aber dieſes Tönen geradezu bis 


Stationen mit eingerechnet. 


zur Widerwärtigkeit in manchen Häuſern, an deren Mauern die Drähte 
befeſtigt ſind; insbeſondere gilt dies von den Stuben, an deren äußerer 
Wand die Drähte hinlaufen. So erzählt Prof. Fr. Liſting, daß der 
Draht, welcher die Göttinger Sternwarte mit der Telegraphenſtation des 
Göttinger Bahnhofs verbindet, in der zweiten und dritten Woche des 
Januars 1865 bei dem mäßig ſtarken und anhaltenden Südoſt⸗ und 
Südwind fortwährend und ſo laut getönt habe, daß die Töne die Nacht⸗ 
ruhe der Schlafenden wiederholt aufs Unangenehmſte geſtört hätten. Un⸗ 
kundige ſchreiben die Urſache dieſes Getönes dem elektriſchen Strom zu, 
ſobald er durch den Draht ſortgeleitet wird. Allein dieſe Anſicht iſt irrig, 
und zwar ſchon deshalb, weil in dieſem Falle der Draht dann ſo oft 
tönen müßte, als telegraphirt wird. Die wahre Urſache des Getönes iſt 
nur der Wind; unter beſonderen Umſtänden nämlich berührt der Wind 
den innerhalb zweier Pfähle geſpannten Draht entweder ſeiner ganzen 
Länge nach gleichmäßig, oder nur an einzelnen, beiſpielsweiſe etwa an 
zwei Stellen, ſo daß er in letzterem Falle die ganze Drahtlänge gewiſſer⸗ 
maßen in drei Längstheile von beſtimmter Ausdehnung theilt. Irgend eine 
Erſchültterung bringt aber eine Saite, wie wir dies an einer Violine 
durch den Bogenſtrich beobachten, in ſchwiugende Bewegung und macht 
ſie tönen; ſo muß auch nothwendig der Wind, wenn er den Telegraphen⸗ 
draht erſchüttert, dieſen ſchwingen und folglich tönen machen und zwar 
bald tiefer, wenn er die ganze Länge deſſelben, bald höher, wenn er nur 
einen Längstheil, bald höher und tiefer zugleich, wenn er einen und zwei 
Theile zugleich erſchüttert. Bekanntlich iſt das Auftreten von ſolchen 
Tönen nur dann möglich, wenn für Längstheile die Stärke, Spannung: 
und Maſſe der Saite oder des Drahtes gleich ſind; die Veränderung auch 
uur eines diefer Faktoren, z. B. der Maſſe, in einem einzigen Längen⸗ 
theile verhindert die iſochromiſchen Schwingungen in allen Theilen und 
legt ſomit dieſen Stillſchweigen auf. So brachte der oben genannte Be⸗ 
obachter den von der Sternwarte bis zum erſten Pfahl 100 Meter meſſen⸗ 
deu Draht dadurch zum Verſtummen, daß er demſelben, drei Meter von 


ſeinem Anfangspunkte an, eine Dämpfermaſſe aufſetzte, die aus einem 


etwa drei Centimeter langen Gummiſchlauch und einem achtfachen Ge⸗ 
winde von Bleidraht heſtand, welches durch einen andern Bleidraht auf 
dem Gummiſchlauche befeſtigt wurde. 


Die größten Fahrgeſchwindigkeiten auf franzöſiſchen 
Eiſenbahnen. 


Aus dem Betriebsreglement der Paris⸗Lyoner⸗Mittelmeer⸗Eiſenbahn⸗ 
kompagnie entnehmen wir folgende Einzelheiten bezüglich der Geſchwindig⸗ 
keiten, mit welchen die Züge die zwiſchen den einzelnen Punkten liegenden 
Eutfernungen zurückzulegen haben. Mit der größten Geſchwindigkeit unter 
allen franzöſiſchen Bahnen fahren die Schnellzüge auf der Parıs- Mittel- 
meerbahn und zwar die, welche von Paris täglich Abends 7 Uhr 15 und 
7 Uhr 45 Minuten abgelaſſen werden; ſie durchlaufen in 7½ Minuten 
2¼ Meilen, gegen — in 7 Minuten 1 Meile in Deutſchland. Etwas 
geringer ift die Geſchwindigkeit wegen der Steigung auf den Strecken 

von⸗Marſeille und Darcey-Dijon, nämlich in 7½ Minnten 1 Meile, 

resp. 1½ Stunde. In dieſe Fahrzeiten ſind die Aufenthalte auf den 
Die gewöhnlichen Perſonenzüge durchlaufen 
in 9 Minuten leinſchließlich des Aufenthaltes) 1¼ Meilen gegen — in 
9 Minuten 1 Meile (ohne Aufenthalt) in Deutſchland; ferner durchlau⸗ 
fen die Omnibuszüge auf den Zweigbahnen mit einem Gleiſe in 
7½ Minuten 1 ¼ Stunde ebenfalls ohne Aufenthalt und desgleichen die 
Güterzüge in der Stunde 3 Meilen, gegen ebenfalls 3 Meilen in Deutſch⸗ 
land. (Als Repräſentanten der deutſchen Bahnen haben wir die Fahr⸗ 
geſchwindigkeiten der Leipzig⸗Dresdner Bahn gewählt.) 


Zur Literatur der Natur-, Vollis- und Jewerbskunde. 


Neumann, Friedrich. Hydrauliſche Motoren. Mit Rückſicht auf Terrain⸗ 
verhältniffe für Fabriken, Mühlen, Berg⸗ und Hüttenwerke. Mit 
eingedruckten Holzſchnitten und einem Atlas, enthaltend 25 Folio⸗ 
tafeln. C. F. Voigt, Weimar. 1868. 

Es bildet dieſes Werk den 286. Band des Schauplatzes der Künſte 
und Handwerke in recht zweckmäßiger Bearbeitung und ſehr anſtändiger 
Ausſtattung. Der Text iſt in zwei Haupttheile gruppirt, von denen der 
erſtere die Motoren kennen lehrt und diejenigen Dimenſionen der ein⸗ 
zelnen Theile, welche gewählt werden müſſen, wenn die Ausführung eine 
zweckdienliche ſein ſoll. Der zweite Theil enthält die Begründung einzel⸗ 
ner Konſtruktionen näher entwickelt und die Wirkungsweise des Waſſers 
in den Motoren veranſchaulicht. Da durchweg nur die Kenntnit der ele- 
mentaren Mathematik vorausgeſetzt wird, fo empfiehlt ſich das Buch auch 
Denjenigen, welche in der Mathematik noch keine tieferen Studien ge⸗ 
macht haben. 


Mit Ausnahme des redactionellen Theiles beliebe man alle die Gewerbezeitung betreffenden Mittheilungen an F. Berggold, 
n Verlagsbuchhandlung in Berlin, Links⸗Straße Nr. 10, zu richten. 


F. Berggold Verlagshandlung in Berlin. — Für die Redaction verantwortlich F. Berggold in Berlin. — Druck von Wilhelm Baenſch in Leipzig. 


